BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 




® Gebrauchsmusterschrift 
® DE 201 09675 U1 



DEUTSCHES 
PATENT- UND 
MARKENAMT 



® Aktenzeichen: 
@ Anmeldetag: 
© Eintragungstag: 
@ Bekanntmachung 
im Patentblatt: 



201 09 675.7 
12. 6.2001 
24. 10. 2002 

28. 11.2002 



® Int. CI. 7 : 

B27 N 3/00 

C 08 J 5/04 
B 32 B 21/08 
E 04 C 2/10 
E 04 B 2/72 



U 

r 

<i 

o 
c 

c 
u 

c 



© Inhaber: 

Fritz Egger Ges. m.b.H. & Co., Unterradlberg, AT 

® Vertreter 

COHAUSZ & FLORACK, 40472 Dusseldorf 

(S) Recherchenergebnisse nach § 7 Abs. 2 GbmG: 



DE 


199 19 821 A1 


DE 


199 13 589A1 


DE 


198 58 756 A1 


DE 


198 43 493 A1 


DE 


197 00 138A1 


DE 


195 44 866 A1 


DE 


299 04919U1 


DE 


200 15 725U1 


US 


54 70 631 A 


US 


47 51 131 A 


EP 


10 22 126 A2 


WO 


99 47 321 A1 



TROGER,R, WORNER,H.: Beitrag zur Entwicklung 
von Holzspanplatten mit erhohtem Biege-E-Modul 



fur Doppelboden. In: Holz als Roh- und 
Werkstoff 49, 1991, S.405-409; 
BOEHME,C: EinfluBder Rohdichte und des 
Hydrophobierungsmittelanteils auf die Biege- und 
Querzugfestigke'rt von Spanplatten. In: Holz ais 
Roh- und Werkstoff 49, 1991, S.242; 
SPELTER,H.,TORRESANI,R: 
Mathematisch-statistische 

Sirnulierung der mechanischen Eigenschaften von 
Bauspanplatten. In: Holz als Roh- und Werkstoff 
49, 1991, S.251 -257; 

Spektrum der Wissenschaft, April 1997, S.96,97; 



© Grossforrnatige OSB-Platte mit verbesserten Eigenschaften, insbesonderefurden Baubereich 

(57) GroSformatige Holzwerkstoffplatte mit erhohten me- 
chanisch-technologischen Eigenschaften, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Platte eine Breite von mindestens 
2,60 m und eine Lange von mindestens 7,0 m aufweist 
und der Biegeelastizitatsmodul in der Hauptbelastungs- 
richtung zumindest 7000 N/mm 2 betragt. 
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Grossformatige OSB-Platte mit verbesserten Eigenschaf ten, 
insbesondere fur den Baubereich 

Eine- OSB-Platte ira Sinne dieser Erfindung besteht aus 
zumindest 1 Holzpartikellage, die aus sogenannten Strands 
bestehen. Die Strands dieser Lage sind in eine bevorzugte 
Richtung orientiert (hier in Produktionsrichtung = 
Plattenlangsrichtung) . Auch wenn man hier nur von einer 
einschichtigen Platte spricht, so wird im Zuge der 
Herstellung dieser Platte ublicher weise eine untere und 
eine spiegelgleiche obere Decklage zu einer in sich 
homogenen Lage vereint . 

Bei mehrlagigem Aufbau bildet die zuvor beschriebene Lage 
die untere und obere Decklage und dazwischen befindet 
sich die Mittellage (bei 3-lagiger Ausfiihrung) , welche 
keine bevorzugte Ausrichtung. der Stands aufweist. Diese 
Streuung bezeichnet man in der Fachsprache auch als 
„random". Als Mittellage wird die innerste Lage der 
Platte bezeichnet. Eine 3-schichtige Platte besteht also 
aus einer oberen und einer unteren Decklage und einer 
Mittellage, eine 5 oder mehrlagige Platte aus einer 
oberen und unteren Decklage, aus einer Mittellage und aus 
Lagen zwischen der oberen bzw. unteren Decklage und der 
Mittellage. Eine bevorzugte Aus fuhrungs form der Erfindung 
ist eine 3-schichtige Platte, 5-schichtige oder noch 
mehrschichtige Platten (wobei eine ungerade Anzahl von 
Lagen sinnvoll ist) . Gerade Anzahlen von Lagen sind aber 
genauso denkbar. 



Die vorliegende Erfindung beschreibt eine grossf ormatige 
Holzwerkstof fplatte, ein daraus hergestelltes Bauteil 
sowie ein Verfahren zur Herstellung einer groSf ormatigen 
Platte mit hohen mechanisch-technologischen Eigenschaf ten 
wie beispielsweise der Biegef estigkeit , der 
Scherfestigkeit und dem Biegeelastizitatsmodul ohne das. 
spezifische Gewicht der Platte deswegen uber das tibliche 
MaS anzuheben. Weiters werden Merkmale einer OSB- Platte 
beschrieben,- aus denen man diese erhohten mechanisch- 
technologischen Eigenschaf ten ableiten kann und mogliche 
Verwendungen dieser OSB- Platte. 

Einf lussparameter fur die bevorzugten Ausgestaltungen der 
vorliegenden Erfindung sind die Strandgeometrie (Lange, 
Breite, Dicke) , die Ausrichtung der Strandlagen 
zueinander, die Ausrichtung der Strands innerhalb einer 
Lage in einer gewollten Richtung, der Anteil und die Art 
des Bindemittels bzw. des G.emisches aus mehreren 
Bindemitteln, der Anteil von Additiven wie z. B. Harter 
und Paraffinen, das Verhaltnis hinsichtlich der Dicke 
zwischen der auSersten Lage und den mittleren Lagen bzw. 
der mittleren Lage, dem Dichteprof il , das durch die 
gezielte Steuerung von Prozessparametern beeinf lusst wird 
und letztlich die Plattengesamtdicke und das 
Plattenformat , welche auf den angedachten Einsatzzweck 
abgestimmt sind. ■ 

Die vorliegende Erfindung sowie ihre bevorzugten 
Ausgestaltungen ermoglichen die Erreichung folgender 
mechanisch-technologischer Eigenschaf ten . Diese sind als 
Mindestwerte zu verstehen und angegeben als 5%-Fraktile. 
Die Ermit.tlung der Eigenschaf ten erfolgt nach EN 789:1995 
„Holzbauwerke- Prufverf ahren - Bestimmung der 
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mechanischen Eigenschaf ten von Holzwerkstof fen" . Diese 
Norm regelt die Bestimmung von charakteristischen 
Eigenschaf ten fur Holzwerkstof f e, die fur tragende Zwecke 
im Baubereich eingesetzt werden. Die Bezeichnung „ langs" 
bedeutet, dass die Strandausrichtung der oberen Decklage 
paxallel zur Probenlange im Sinne der EN 789 ist, und 
„quer" bedeutet eine Strandausrichtung quer zur 
Probenlange. Die nachstehenden Angaben beziehen sich auf 
Piatt en mit einer Mindestdicke von 25 mm: 

Biegef estigkeit senkrecht zur Plattenebene : 
langs: >30,0 N/mm 2 quer: >15,0 N/mm 2 

Biegeelastizitatsmodul senkrecht zur Plattenebene: 
langs: > 7000 N/mm 2 quer: >3000 N/mm 2 

Scherf estigkeit in Plattenebene: . 
■, langs: >1,2 N/mm 2 quer: ^1,40 N/mm 2 

Schermodul in Plattenebene: langs: >200 N/mm 2 
quer: >190 N/mm 2 

Druckf estigkeit „feucht n in Plattenebene: 
langs: >24,0 N/mm 2 quer: £16,5 N/mm 2 

Druckelastizitatsmodul „feucht u in Plattenebene: 
langs: >5000 N/mm 2 quer: £3200 N/mm 2 

Fur die Feuchtprufungen (Bezeichnung „feucht n ) wurden die 
Probekorper vor der Priifung liber einen Zeitraum von 15 
Stunden in Wasser bei Raumtemperatur gelagert, wobei die 
Prufungen an abgetropften Proben vorgenommen wurden. 

Die Eigenschaf ten der erf indungsgemafien 

Holzwerkstof fplatten werden durch die Strandgeometrie und 
die moglichst uniforme Ausgestaltung der Strands der 
Decklage, das Verhaltnis von Dicke der Decklagen zur 



Gfesamtdicke bzw. das Flachengewicht der Decklage zum 
gesamten Flachengewicht der Platte und das mittlere 
spezifische Gewicht der Platte (Dichte) beeinflusst. 

Es hat sich gezeigt, dass folgende Parameter hinsichtlich 
der Stranddimensionen fur die Erreichung der angestrebten 
mechanisch-technologischen Eigenschaf ten vorteilhaft 
sind: 

Strands fur die auSeren Lagen (Decklage) : 
Lange: 130 - 180 mm 
Breite: 10 - 30 mm 
Dicker 0,4 - 1,0 mm 

Strands fur die Mittellage: 
Lange: 90 - 180 mm 
Breite: 10 - 30 mm 
Dicke : 0,4.- 1,0 mm 

Der Dickenanteil der Decklagen beim Fertigprodukt soli 
zumindest je 30% von der Gesamtdicke betragen, was in 
Summe aus oberer und untere Decklage einem Anteil von 60% 
entspricht. Die restlichen 40% entf alien auf die 
Mittellage bei einer 3-schichtigen Platte. Das 
spezifische Gewicht der Platte soil hochstens 700 kg/m 3 
betragen, ein Wert kleiner gleich 650 kg/m 3 ist 
anzustreben. 

Die Herstellung der Strands erfolgt in der Regel aus 
Rundholz, welches vorzugsweise in entrindetem Zustand 
vorliegt. Die Rundholz stamme werden. einer 
Zerspanungsmas chine (Flaker) zugefuhrt, welche in einem 
einzigen Arbeitsgang durch rotierende Werkzeuge Strands 
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der gewunschten Dimension herstellen. Eine mehrstufige 
Fertigung der Strands ist aber ebenso denkbar wie z. B. 
aus einem Schalfurnier , welches in einem weiteren 
Arbeitsschritt zu Strands zerkleinert wird. 

Vorteilhaft fur die Erreichung der angestrebten 
Eigenschaf ten ist, dass der Anteil von Feingut in den 
einzelnen Lagen auf ein Minimum reduziert wird. Unter 
Feingut versteht man Strands, die sich signifikant von 
den zuvor beschriebenen Dimensionen der Strands 
unterscheiden. Primar soil wahrend der Fertigung der 
Anfall von Feingut vermieden werden wie z. B. durch eine 
schonende Entrindung und durch regelma£iges Scharfen der 
Schneidwerkzeuge des Flakers. Nach der Strandherstellung 
ist ein Separieren des Feingutes von den Strands aber 
ebenso denkbar. 

Naturlich kann auch bei sorgf altigster Strandherstellung 
und gewissenhafter Separierung der Anteil an Feingut nur 
auf einen noch zu tolerierenden minimalen Anteil 
reduziert werden, aber nicht verhindert werden. Der 
Feingutanteil, kann durchaus 10 bis 15 Gewichtsprozent 
bezogen auf das Gewicht der fertigen Platte betragen. 

Die Holzart der Strands ist nicht von Relevanz . 
Prinzipiell sind alle Holzarten wie z. B. Pappel, Birke, 
Buche, Eiche, Fichte, Kiefer und dergleichen moglich. Als 
besonders geeignet hat sich die Kiefer auf Grund ihrer 
guten Zerspanungseigenschaf ten und auf Grund ihres 
relativ hohen Harzanteiles herausgestellt . 

Zur Verringerung der Quel lungseigenschaf ten konnen 
Paraffine oder Wachse zugegeben werden. Das Aufbringen 



kann in Form einer Schmelze bei dafur erf orderlicher 
erhohter Tempera tur erfolgen (Fliissigwachsauf trag) oder 
fur Emulsionen bei etwa Raumtemperatur . 

Als Bindemitteltypen haben sich Harnstof f -Formaldehyd- 
Leime (UF) , Melamin-Formaldehyd-Leime (MF) , Phenol - 
Formaldehydleime (PF)., Bindemittel auf Basis von 
Isocyanat (z. B. PMDI) aber auch Bindemittel auf Basis 
von Acrylaten bewahrt, Zumeist wird eine Mischung von 
zumindest zwei dieser Typen von . Bindemittel verwendet, 
aber auch Mischungen aus mehreren Leimtypen ist denkbar. 
Als Gemisch wird nicht nur eine Mischung von 
verschiedenen Typen bereits einsatzf ahiger Bindemittel 
verstanden, sondern auch ein Gemisch aus verschiedenen 
der angefuhrten Typen, welches sich bereits im Zuge der 
Herstellung als Mischung ergibt. So konnen z. B. Melamin- 
Harnstof f - Formal dehyd-Leime (MUF) bzw. Melamin-Harnstof f - 
Phenol- Formaldehyd-Leime (MUPF) durch gemeinsame Kochung 
im selben Reaktiongef aS (Reaktor) hergestellt werden. Die 
einzelnen Lagen der Platte konnen auch unterschiedliche 
Typen von Bindemitteln und derer Mischungen beinhalten, 
wobei es bei mehrlagigen Platten aus 

Standfestigkeitsgriinden vorteilhaft ist, jene Lagen, die 
jeweils - bezogen auf die Plattenoberf lachen - in der 
selben Position angeordnet sind, mit dem selben 
Bindemitteltyp bzw. der selben Mischung zu versehen. So 
hat sich gezeigt, dass die Anf orderungen der Erfindung 
bei einer 3-schichtigen Platte sehr gut erreicht werden 
konnen, wenn die obere und untere Decklage mit einem 
MUPF-Bindemittel versehen ist und die Mittellage mit 
einem Bindemittel auf Isocyanatbasis (PMDI) . 



DSr Anteil an Bindemittel und die Bindemitteltype sind 
mafigeblich ftir die angestrebten mechanisch- 
technologischen Eigenschaf ten . Der Gehalt an Bindemittel 
ist abhangig von der Bindemitteltype. Bindemittelgehalte 
fur UF, MF, PF und deren Mischungen liegen im Bereich 
zwischen 10 und 15 Gew. % (bei Mischungen als Summe der 
eingesetzten Komponenten) berechnet als Festharz bezogen 
auf die Trockenmasse Holzstrands. Bei der Verwendung von 
Isocyanaten kann der Bindemittelanteil auf 5 bis 10 Gew. 
% reduziert werden. 

Die Beleimung der Strands erfolgt vor der Formung der 
Strandmatte. Ublicherweise sind dafur gross 
dimensionierte Beleimtrommeln vorgeseheri, die eine - 
kontinuierliche Beleimung im Durchlauf ermoglichen. Die 
Trommeln. rotieren urn die eigene Langsachse und halten 
dadurch das eingebrachte Strandmaterial standig in 
Bewegung. In den Trommeln wird mittels Dusen ein feiner 
Leimnebel erzeugt, der sich gleichmaSig auf den Strands 
niederschlagt . Die Trommeln verfugen uber Einbauten, urn 
zum einen das Strandmaterial standig wieder aufgreifen zu 
konnen und zum anderen das Strandmaterial vom Einlauf in 
die Trommel zum Auslauf hin zu transportieren. Eine 
Schragneigung der Trommel in Langsrichtung kann die 
Vorwartsbewegung der Strands unterstutzen. 

Das Erreichen der angestrebten mechanisch-technologischen 
Eigenschaften wird durch die Ausrichtung der Strands 
beeinflusst. Es wurde f estgestellt , dass eine Abweichung 
der Ausrichtung der Strands unter +/- 30° von der 
Sollausrichtung noch die Einhaltung der gewunschten 
mechanisch-technologischen Eigenschaften gewahrleistet . 
Vor allem bei einer einlagig ausgefuhrten Platte ist es 



wichtig, die Strands zwar bevorzugt in eine Richtung 
parallel zur Plattenlange zu orientieren, aber fur die 
Erreichung einer hohen Biegef estigkeit „quer" und eines 
hohen Biegeelastizitatsmoduls „quer u hat sich gezeigt, 
dass eine Abweichung von dieser Sollausrichtung im AusmaS 
von + /- 30° vorteilhaft ist. 

Bei 3-lagigen oder mehrlagigen Platten ist die 
Sollausrichtung der Strands von der Position der 
Strandlage innerhalb der Platte abhangig. Die beiden 
auSersten Lagen, die Decklagen, sollen parallel zur 
Plattenlange wie zuvor fur eine einlagige Platte 
beschrieben ausgerichtet sein. Betrachtet man eine 3- 
schichtige OSB-Platte, so sind die Strands der einzigen 
Mittellage ohne eine bevorzugte Richtung orientiert 
(random) . 

Ein Plattenauf bau aus mehr als 3 Lagen ist ebenso 
denkbar. In der Regel wird die Anzahl der Lagen ungerade 
sein, wobei die Strandorientierung der Decklagen und der 
Mittellage wie zuvor beschrieben ist und die Orientierung 
der anderen Lagen beliebig sein kann. So ist es denkbar, 
dass die bevorzugte Strandorientierung dieser anderen 
Lagen kreuzweise zur Strandorientierung der jeweils 
auSeren benachbarten Lage ist, wobei Abweichungen der 
Sollausrichtung im Bereich von +/-3 0 0 moglich sind. Eine 
random-Orientierung ist aber ebenso moglich. 

Die Formung der Strandmatte aus den verschiedenen 
iibereinander liegenden Lagen wird von einer Streumaschine 
bewerkstelligt . Fur. jede Lage ist in der Regel ein 
Streukopf vorhanden. Dieser hat die Aufgabe die beleimten 
Strands in die Sollrichtung orientiert oder random- 



ft •««• ft* * • • 

*# • t • • t • 

• • •• • . ft »•« » f ft 

• • •*•••«•» ft 

• •••••«•■ 

• ••••ft •• •• ft* »• • 

- 9 - 

otientiert anzuordnen. Nach dem Streuen der Matte erfolgt 
das Pressen zu einem stabilen plattenf drmigen Produkt 
unter Einwirkung von Druck und Temperatur. Dies kann 
sowohl in Taktpressen (Ein- oder Mehretagenpressen) 
erfolgen oder in kontinuierlich arbeitenden Pressen. 
Letztere ermoglichen die Herstellung eines endlosen 
Plattenbandes, das in die gewunschten Formate aufgetrennt 
we r den kann. 

Die Platten konnen nach der Fertigung geschliffen werden. 
Dadurch erreicht man eine homogene Plattenstarke mit 
geringen Dickentoleranzen und verbesserte Bedingungen fur 
das Verleimen von zwei oder mehreren Platten zu Bauteilen 
wie nachfblgend beschrieben. Bei ausreichender 
Plattenoberf lachenqualitat und ausreichender 
Dickentoleranz der Platten ist aber ein Verkleben ohne 
vorherigen Schliff ebenso moglich. 

Figur 1 zeigt eine, wie zuvor beschriebene 
Holzwerkstof fplatte 1, die aus drei Strandlagen aufgebaut 
ist. Die obere Strandlage 2 zeigt eine bevorzugte 
Orientierung der Strands 5 in die Langsrichtung der 
Platte. Man kann erkennen, dass die Strands 5 der 
Decklage 2 nicht streng parallel zur Plattenlange 
ausgerichtet sind, sondern die Ausrichtung in einem 
Bereich von ca. +/- 30° von der Plattenlangsrichtung 
abweichen kann. Die Mittellage 3 besteht aus Strands 6, 
die in ihren Abmessungen etwas kleiner sind als die 
Strands der Decklagen 2 und 4 . Die Ausrichtung der- 
Strands 6 der Mittellage 3 ist zuf alls-orientiert . Die 
untere Decklage 4 ist spiegelbildlich zur oberen Decklage 
2 aufgebaut. Die Bezeichnungen „ Plattenlange,, und 
„Plattenbreite w fur die in Figur 1 dargestellten Platte 1 




sind nur als BezugsgroSen beispielhaft fur einen 
Ausschnitt aus einer groSf ormatigen Platte gewahlt und 
mussen mit den realen Dimensionen Plattenlange und 
Plattenbreite nicht ubereinstimmen. Figur 1 zeigt zudem, 
dass die Dicke si der beideri Decklagen (sowohl der 
unteren Decklage 4 als auch der spiegelbildlich 
aufgebauten oberen Decklage 2) je ca. 30% der Gesamtdicke 
s der Platte betragt und die Dicke s2 der Mittellage 3 
ca. 40%. 

Die nach dem zuvor beschriebene Verfahren hergestellten 
Einzelplatten 1 konnen eine Dicke s bis ca. 50 mm und 
Formate von 2,8 x 15 m aufweisen und konnen im Baubereich 
mannigfaltig eingesetzt werden. Die Plattenlange von 15 m 
soil hier keinesf alls als Obergrenze verstanden werden. 
Es hat sich aber gezeigt, dass sowohl fur die Herstellung 
und die nachfolgende Plat tenmanipulat ion im Zuge der 
Weiterverarbeitung hier eine sinnvolle Grofienordung bei 
10 bis 15 m liegt. 

Vereint man mehrere Platten (z. B. 3 x 32 mm = 96 mm) zu 
einem Sandwichelement von groEerer Starke, so gewinnt man 
grofcflachige Bauteile. Die Figur 2 zeigt schematisch ein 
solches Bauteil 10 das aus 3 Einzelplatten 1 hergestellt 
ist. Dazu werden die Einzelplatten 1 mit einem Klebstoff 
wie z. B. Isocyanat zumindest teilweise grofiflachig 
verklebt. Dieses Bauteil kann z. B. im Hausbau fur AuSen- 
und Innenwande eingesetzt werden, mit den Vorteilen, dass 
Elemente entsprechend der Wandlange fugenlos uber eine 
voile Geschosshohe (bis zu 2,8 m) hergestellt werden 
konnen. Die gangige Hausbaupraxis (z. B. Einf amilienhaus , 
Mehrf amilienhaus) zeigt, dass Wandelemente mit einer 
Lange zwischen 10 und 15 m durchaus ausreichen, urn ganze 
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WSnd-, Decken-, und Dachelemente herstellen zu konnen. 
Hinsichtlich der Lange von Flatten bzw. Bauteilen ist 
auch zu berucksichtigen, dass im Zuge des Transport es 
dieser Teile vom Ort der Herstellung zum Ort der 
Weiterverarbeitung oder der Verwendung gewisse Grenzen 
vorhanden sind. Unter diesem Gesichtspunkt ist die 
sinnvolle maximale Platten- und Bauteillange ebenfalls zu 
verstehen. Die erf orderlichen Aussparungen wie Fenster 
und Turen konnen mitt els ub lichen 

Bearbeitungsvorrichtungen fur Massivholz wie Sagen und 
Frasern herausgearbeitet werden. 

Aus den zuvor genannten grofif lachigen Sandwichelementen 
lassen sich aber auch Trager derart fertigen, dass 
Streifen der gewunschten Tragerbreite bzw. Tr&gerhdhe 
daraus hergestellt werden. Die Streifen werden 
entsprechend der Plattenlange herausgetrennt , womit eine 
Tragerange bis zu 15 m moglich ist. Diese Tr&ger k6nnen 
ein-.oder beidseitig mit grofiformatigen OSB-Platten 
vereint werden zur Ausbildung von Decken- , Wand- oder 
Dachelementeh, die iiber ausreichende Stabilitat verfugen, 
Uberspannungen von mehr^ren Metern zu uberbrucken. 

Die Figur 3 zeigt 2 verschiedene Ausfuhrungsformen. In 
Figur 3 a) besteht das Decken-, Wand- oder Dachelement 20 
aus einem Trager 22, einer oberen Platte 21 und einer 
unteren Platte 23. Die Platte 21 besteht in sich wieder 
aus 2 Einzelplatten 1, der Trager 22 besteht in sich 
wieder aus 3 Einzelplatten 1. Die Platten 21 und 22 sind 
mit dem Trager 22 kraf tschlussig oder f ormschlussig 
verbunden. Handelt es sich beim Bauteil 21 urn ein 
Deckenelement , so ubernimmt die Platte 21 die Funktion 
des FuSboden des oberen Geschosses und die Platte 23 die 
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Ftoktion der Decke des unteren Geschosses. Selbiges gilt 
sinngemas auch fur die Figur 3 b) . Hier besteht das 
Bauteil 20 aus einer oberen Platte. 31, die nur aus einer 
einzigen Platte 1 aufgebaut ist, weiters aus dem TrSger- 
32 und aus der unteren Platte 33. Der Trager 32 ist im 
Gegensatz zum Trager 22 liegend angeordnet. 

Die Figur 4 zeigt den Aufbau eines groSf lachigen 
Bauelementes 2 0 das aus einer Vielzahl von Einzelplatten 
1 aufgebaut ist. Die Lange L kann bis zu 15 m und die 
Breite B bis zu 2,8 mbetragen. Die Trager 23,33 sind 
fest mit den Platten 21,31 und 22,32 verbunden. Dadurch 
verfugt das Bauteil in Kombination mit den hohen 
mechanisch-technologische Eigenschaf ten der Einzelplatten 
1 selbst uber eine hohe Tragf ahigkeit . 

BEISPIEL 1: 

Die 3-schichtige OSB-Platte des folgenden Beispiels wurde 
auf einer Industrieanlage hergestellt. 

Die Herstellung der Strands fur die Mittel- und Decklage 
erfolgt bis zur Mattenbildung auf getrennten 
Bearbeitungsstrangen. Aus entrindeten Kief ernstammen 
werden Strands mit einer Lange von ca. 150 mm, einer 
Breite zwischen 10 und 25 mm und einer Starke zwischen 
0,5 und 0,8 mm hergestellt. Feingut wird, soweit moglich, 
bereits abgetrennt . Die anschlieSende Trocknung reduziert 
den Feuchtegehalt der Strands beider Lagen auf einen Wert 
zwischen 3 bis 5 %. Vor der Beleimung wird der 
Feingutanteil mittels Siebeinrichtungen minimiert. Die 
Beleimung erfolgt in Beleimtrommeln, wobei die Decklage 
mit ca. 13 Gew. % Melamin-Harnstof f -Phenol -Formaldehyd- 
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Leim (Festharz bezogen auf Holztrockenmasse) und die 
Mittellage mit 8 Gew. % eines PMDI-Bindemittels gemischt 
wurden . 

Anschliefiend erfolgt die Mattenbildung auf eine Breite 
von ca. 2,80 m, wobei zuerst die Strands der unteren 
Decklage mit einer Strandorientierung in 
Produktionsrichtung gelegt werden, dann die ranmdom- 
gestreute Mittellage ohne einer unidirektionalen 
Strandorientierung und zuletzt die obere Decklage, deren 
Strandorientierung ebenfalls in Produktionsrichtung 
erfolgt. Die Abweichung der Strandausrichtung der oberen 
und unteren Decklage bezogen auf die Plattenlangsseite 
(Sollausrichtung) lag innerhalb eines Winkelbere.iches von 
+/- 30°. Das Flachengewicht der unteren Decklage bezogen 
auf das Gesamtmattengewicht betragt 36 %, jenes der 
Mittellage 28 % und der oberen Decklage ebenfalls 36 %. 
Die so erhaltene Matte wird unter Einwirkung von Druck 
und Temperatur zu einer OSB-Platte mit einer Enddicke von 
33,5 mm verpresst und anschliefiend wird die im 
kontinuierlichen Verfahren hergestellte Endlosplatte in 
Formate von 12,0 x 2,80 m aufgetrennt. Nach einer 
Reifezeit von 5 Tagen weist die Platte folgende 
Eigenschaf ten auf (Mittelwert aus 5 Messungen) : 

Biegef estigkeit nach EN 789 senkrecht zu Plattenebene, 
langs: 36, 9 N/mm a 

Biegeelastizitatsmodul nach EN 789 senkrecht zu 
Plattenebene, langs : 8322 N/mm 2 (maximaler Wert 9300 
N/mm 2 ) 

Dichte -bei ca. 12% Feuchtigkeit : 645 kg/m 3 




• •• 
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D*rei solcher so erhaltener Platten wurden auf eine Dicke 
von 3 2 mm geschliffen unci mittels eines Klebers auf 



Plattenelement mit einer Gesamtdicke von 96 mm unter 
Einwirkung von Druck verklebt . Das so erhaltene 
Sandwichelement weist die selben Abmessungen wie die 
Einzelplatten auf (2,80 x 12,0 m) und verfugt uber die 
folgenden Eigenschaf ten auf (Mittelwert auf 5 
Messwerten) : 

Biegefestigkeit nach EN 408 senkrecht zu Plattenebene, 
langs: 23,8 N/mm 2 

Biegeelastizitatsmodul nach EN 789 senkrecht zu 
Plattenebene, langs: 6393 N/mm 2 

(Die DIN EN 408, Ausgabedatum Marz 2001, mit dem Titel 
"Holzbauwerke - Bauholz fur tragende Zwecke und 
Brettschichtholz - Bestimmung einiger physikalischer und 
mechanischer Eigenschaf ten" legt Prufverf ahren fest fur 
die Bestimmung der Ma£e, der Holzfeuchte, der Dichte und 
beschreibt die Bedingungen der Prufkorper von Bauholz fur 
tragende Zwecke und fur Brettschichtholz; Diese Norm 
wurde sinngemaS fur die Priifung des zuvor beschriebenen 
Sandwichelements angewandt) . 



/ 



Isocyanatbasis miteinander vollflachig zu einem 
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S chu t z anspruche 

1. GroSformatige Holzwerkstof fplatte mit erhohten 
me chan i s ch - 1 e chno 1 og i s chen Eigenschaf ten, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Platte eine Breite von mindestens 2,60 m 
und eine Lange von mindestens 7,0 m aufweist und der 
Biegeelastizitatsmodul in der 

Hauptbelastungsrichtung zumindest 7000N/mm 2 betragt. 

2. Holzwerkstof fplatte nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass die Plattenbreite mindestens 2,80 m betragt. 

3. Holzwerkstof fplatte nach einem der vorigen 
Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Plattenlange zumindest 11 m betragt. 

4. Holzwerkstof fplatte nach einem der vorigen 
Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Biegef estigkeit in der 

Hauptbelastungsrichtung zumindest 30 N/mm 2 betragt, 
bevorzugt mindestens 40 N/mm 2 . 

5. Holzwerkstof fplatte nach einem der vorigen 
Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der Schermodul parallel zur Plattenebene 
zumindest 200 N/mm 2 betragt. 




6. Holzwerkstof fplatte nach einem der vorigen 
Anspruche , • 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Scherf estigkeit parallel zur Platteneben 
zumindest 1,2 N/rnrn 2 betragt. 

7. Holzwerkstof fplatte nach einem der vorigen 
Anspruche , 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der Biegeelastizitatsmodul in der 

Hauptbelastungsrichtung zumindest 8000 N/mm* 

betragt. 

8. Holzwerkstof fplatte nach einem der vorigen 
Anspruche , 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Holzwerkstof fplatte eine OSB (Oriented 
Strand Board) - Platte ist. 

9. Holzwerkstof fplatte nach einem der vorigen 
Anspruche , 

dadurch gekennzeichnet, 

dass als Bindemittel ein Harnststoff -Formaldehyde 
Leim (UF) , ein Melamin-Formaldehyd-Leim (MF) , ein 
Phenol -Formaldehyd-Leim (PF) oder ein Bindemittel 
auf ' Isocyanat-Basis wie beispielsweise PMDI oder auf 
Acrylat-Basis verwendet wird. 

10. Holzwerkstof fplatte nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass als Bindemittel ein Melamin-Harnstof f - 



Formaldehyd-Leim oder ein Melamin-Harnstof f -Phenol- 
Formaldehyd-Leim verwendet wird. 

Holzwerkstof fplatte nach den Anspruchen 9 und 10, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass als Bindemittel ein Gemisch aus zumindest zwei 
der in den Anspruchen 9 und 10 genannten 
Bindemitteln verwendet wird. 

Holzwerkstof fplatte nach einem der vorigen 
Anspruche , 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der Anteil an Bindemittel 6 bis 18 % berechnet 
als Feststoff Bindemittel bezogen auf die 
Trockenmasse Holz betragt. 

Holzwerkstof fplatte nach einem der vorigen 
Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Platte Paraffin und/oder Wachs zur 
Verringerung der Quel leigenschaf ten enthalt . 

Holzwerkstof fplatte nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Anteil zwischen 0,5 und 1 % berechnet als 
Feststoff bezogen auf die Trockenmasse Holz betragt. 

Holzwerkstof fplatte nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die OSB-Platte aus einer ungeraden Anzahl von 
Lagen besteht, bevorzugt aus 3 'Lagen. 



1-6. Holzwerkstoffplatte nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die aufceren Decklagen eine bevorzugte 
Ausrichtung der Strands in Langsri'chtung der Platte 
aufweisen und die Strands der mittleren Lage der 
Platten ohne erkennbarer Orientierung ausgerichtet 
sind. 

L7. Holzwerkstoffplatte nach einem der Anspruche 15 und 
16, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Strands der Decklagen als Sollausrichtung 
parallel zur Plattenlange mit einer maximalen 
Winkelabweichung von plus/minus 30° ausgerichtet 
sind. 

8. Holzwerkstoffplatte nach einem der Anspruche 15 und 
17, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Strands der mittleren Lage und/oder der 
mittleren Lagen eine urn 90° versetzte Anordnung zur 
Sollausrichtung der unmittelbar benachbarten auSeren 
Lage aufweisen, wobei die maximale Abweichung 
plus/minus 30° betragt. 

>. Holzwerkstoffplatte nach einem der Anspruche 15 bis 
18, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Strands der Decklagen eine Lange zwischen 
140 und 180 mm, eine Breite zwischen 5 und 3 0 mm und 
eine Starke zwischen 0,4 und 1,0 mm aufweisen. 
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2-0. Holzwerkstof fplatte nach einem der Anspruche 15 bis 
19, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Strands der Mittellage und/oder der 
Mitteliagen eine Lange zwischen 90 und 180 mm, eine 
Breite zwischen 5 und 30 mm und eine Starke zwischen 
0,4 und 1,0 mm aufweisen. 

21. Holzwerkstof fplatte nach einem der Anspruche 15 bis 
20, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Starke der Platte zwischen 12 und 50 mm, 
bevorzugt wischen 28 und 42 mm liegt. 

22. Holzwerkstof fplatte nach einem der Anspruche 15 bis 
21, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Dicke zumindest einer der auSeren Decklagen 
mindestens 30 % der Gesamtdicke der Platte betragt. 

23. Holzwerkstof fplatte als Teil eines Bauteils, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Holzwerkstof fplatte einstiickig und fugenlos 
groSe Flachen ausbildet. 

24. Holzwerkstof fplatte nach Anspruch 23, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Holzwerkstof fplatte einen Teil einer 
Wandkonstruktion eines Hauses darstellt, wobei die 
Plattenbreite der Geschosshohe entspricht und die 
Plattenlange der Wandlange. 
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25. Holzwerkstoffplatte nach den Anspruchen 23 und 24, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass die Platte eine Lange von bis zu 15 m und eine 
Breite von bis zu 2,8 m aufweist. 

26. Bauteil bestehend aus zumindest zwei Platten nach 
einem der vorgenannten Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Platten miteinander zumindest teilweise, 
insbesondere vollflachig, verklebt werden. /' 

27. Bauteil nach Anspruch 26, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass damit groSflachige, fugenlose, zumindest eine 
Geschossh6he umfassende tragende Wandkonstruktionen 
hergestellt werden konnen. 

28. Bauteil nach Anspruch 26, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass Trager, deren Breite der Dicke des Bauteils 
nach Anspruch 26 entspricht, von beliebiger Hohe, 
insbesondere einer Hohe bis 400 mm, aus dem Bauteil 
nach Anspruch 26 durch Auftrennen hergestellt 
werden . 

29. Bauteil nach Anspruch 26, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass Trager, deren Hohe der Dicke des Bauteils nach 
Anspruch 26 entspricht, von beliebiger Breite, 
insbesondere einer Breite bis 2 00 mm, aus dem 
Bauteil nach Anspruch 26 durch Auftrennen 
hergestellt werden. 
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36. Bauteil nach Anspruch 28 und 29, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass die Tragerlange bis 15 m betragen kann. 

31. Bauteil fur Deckenelemente bestehend aus Tragern 
nach den Anspruchen 28 und/oder 29, welche in 
bestimmten- Abstanden nach den statischen 
Erfordernissen angeordnet sind und beidseitig 
zumindest mit einer Holzwerkstof fplatte nach einem 
der Anspruche 1 bis 25 oder mit einem Bauteil nach 
dem Anspruch 26 versehen und verbunden sind, urn 
damit tragfahige Wand-, Decken- und 
Dachkonstruktionen auszubilden. 

32. Holzwerkstof fplatte nach einem der Anspruche 1 bis 
25, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das spezifische Gewicht der Platte (Dichte) 
unter 700kg/m 3 bevorzugt unter 650 kg/m 3 liegt. 
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Fig-1 
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